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RESUMO

Este trabalho descreve a aplicacdo da metodologia DMAIC no estoque da empresa
Minas Verde Maquinas em Trés Coragdes - MG, com a finalidade de reduzir variabilidades
em processos rotineiros. Esse intento serd conseguido mediante a revisdo bibliografica,
pesquisas, aplicagdes de técnicas e ferramentas no Software Minitab a fim de apresentar
quantitativamente e graficamente os beneficios obtidos apods a padronizacao na armazenagem
de pecas do estoque. Atualmente a alocagdo “A”, onde sdo estocados os parafusos, porcas e
arruelas da empresa, conta com 600 itens, cada um com seu codigo e armazenados de forma
aleatoria. O objetivo do estudo ¢ gerenciar e padronizar a armazenagem destes itens que
apresenta grande volume para o estoque, gerando inumeros beneficios tanto para clientes
internos quanto para clientes externos. A falta de padronizagdo na armazenagem dos itens
causa grande perda de tempo em processos fundamentais para a empresa, como por exemplo
o atendimento ao cliente quando o mesmo leva uma peca de amostra (parafuso, porca ou
arruela) e ndo sabe o cédigo do item que precisa e ndo consegue localiza-lo no catalogo do
seu equipamento, fazendo com que o tempo de espera seja alto para saber se aquele
determinado item tem ou ndo no estoque da filial. Com a padroniza¢do na armazenagem de
pecas na alocagdo “A”, separando os tipos de produtos e colocando em ordem sequencial seus
codigos, os tempos em processos serdo reduzidos, aumentando a produtividade dos
funcionarios da area e aumentando também a satisfacdo dos clientes, reduzindo o tempo de
espera dos mesmos em determinadas situagoes.

Palavras-chave: Metodologia DMAIC, Gestao de Estoque, Padronizagao.
ABSTRACT

This work describes the application of the DMAIC methodology in the stock of the
company Minas Verde Maquinas in Trés Coragoes - MG, in order to reduce variability in
routine processes. This intent will be achieved through bibliographic review, research,
application of techniques and tools in the Minitab Software in order to present quantitatively
and graphically the benefits obtained after standardization in the storage of parts of the stock.
Currently allocation "A", where the company's screws, nuts and washers are stored, has 600
items, each with its code and stored at random. The objective of the study is to manage and
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standardize the storage of these items that present a large volume for the stock, generating
countless benefits for both internal and external customers. The lack of standardization in the
storage of the items causes a great waste of time in fundamental processes for the company,
such as customer service when it takes a sample piece (screw, nut or washer) and does not
know the code of the item that it needs and cannot find it in the catalog of its equipment,
making the waiting time long to know if that particular item has or not in the branch's stock.
With the standardization in the storage of parts in allocation "A", separating the types of
products and placing their codes in sequential order, the times in processes will be reduced,
increasing the productivity of the employees of the area and also increasing the satisfaction of
the customers, reducing the waiting time in certain situations.

Keywords: DMAIC Methodology, Inventory Management, Standardization.
Data de conclusao: 02/11/2020

1 INTRODUCAO

Devido a alta competitividade e maior exigéncia dos consumidores, as empresas
necessitam de adaptagdes para melhorar suas performances e agregar valores aos seus
servigos e produtos. A gestdo e padronizagdo do estoque entra com a fun¢do de deixar
qualquer empresa no nivel em que se exige o mercado, garantindo maior disponibilidade de
produto ao consumidor com o menor nivel de estoque possivel.

Visando melhoria, a Metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Implementar e
Controlar) surgiu como um programa de qualidade do Seis Sigma com objetivo de reduzir
variabilidade em processos, defeitos e desperdicios que comprometam a qualidade do produto
ou servico prestado. (WERKEMA,2013)

No presente trabalho, a metodologia DMAIC foi implementada para reduzir tempos
desperdicados em processos dentro do estoque da filial Minas Verde Maquinas em Trés
Coragdes - MG, motivado pela despadronizagdo na estocagem de parafusos, porcas e arruelas
e também pela insatisfagdo dos clientes no tempo de espera para encontrar estes itens no
estoque, quando o mesmo ndo possui o codigo da peca. A alocagdo “A”, onde ficam
armazenados em prateleiras os parafusos, porcas e arruelas apresentam o maior volume de
itens do estoque, pois varia de A-0O1 até A-100, sendo que cada prateleira de alocagdo
comporta 6 itens diferentes, totalizando 600 itens na alocagdo “A”.

A padronizagdo sera realizada com o auxilio dos softwares Excel, Microsiga e
Minitab. O Excel foi utilizado para padronizar todas as aloca¢des de acordo com o tipo de
produto (Parafuso, Porca e Arruela) e sequéncia crescente do cddigo dos produtos. O
Microsiga foi utilizado para alterar as alocagdes dos itens no sistema e o Minitab foi
responsavel pelas analises de variabilidade do processo de busca de pecas quando ndo temos o
codigo e alocagdo dos itens.

2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 DEFINICAO DE ESTOQUES
As empresas baseiam-se em estoques para atender as variagdes do mercado, variacao

da logistica, atrasos de fornecedores e outros fatores que possam atrapalhar na entrega do
produto final ao cliente.



Segundo Slack, Chambers e Johnston (2001), estoques referem-se a acumulacao de
recursos materiais em um sistema de transformacao. Moreira (2004), por sua vez, define
como sendo quaisquer quantidades de bens fisicos conservados de forma improdutiva por
determinado intervalo de tempo, tanto de produtos acabados, como de matérias-primas ou
produtos intermedidrios.

De acordo com Ballou (2006), estoques sdo pilhas de matérias-primas, insumos,
componentes, produtos em processo e produtos acabados que aparecem em numerosos pontos
por todos os canais logisticos e de produ¢do da empresa.

2.2  GESTAO DE ESTOQUES

A gestdo de estoques tem como objetivo o controle de custos de investimentos,
mantendo o equilibrio de matérias primas ou produtos armazenados na empresa com 0s
futuros pedidos, para que nao sobre e nem falte material.

Segundo Ballou (2006), o ato de controlar a quantidade de produto armazenado,
decidir quando realizar uma nova compra, a organizacdo e distribui¢do por lotes ou datas,
identificacdo, classificacdo e outros, pode-se denominar de gerenciamento de estoques ou de
gestdo de estoques. Gerenciamento de estoques € o processo integrado pelo qual sdo
obedecidas as politicas da empresa e da cadeia de valor com relacdo aos estoques. A
abordagem reativa ou provocada usa a demanda dos clientes para deslocar os produtos por
meio dos canais de distribuicao.

De acordo com Dias (1993), ¢é preciso integrar e controlar quantidades e valores de
todas as atividades envolvidas, prevalecendo-se sobre a preocupacdo unica a respeito de
vendas e compras. Aumentar a eficiéncia da utilizagdo de recursos internos equivale a
economia de custos, menores desperdicios e maior eficiéncia do processo como um todo.

2.3  SEIS SIGMA

Sharma (2018), afirma que o Seis Sigma ¢ um termo auxiliado por anélises estatisticas
que mede quanto um processo se afasta da perfeigdao. A utilizagdo de ferramentas estatisticas
auxiliam na identificacdo de PPM de produtos ndo conformes criando um indicador de
qualidade que demonstra a eficiéncia de um processo.

Atingir um nivel Seis Sigma significa ter um processo totalmente padronizado, onde
as perdas chegam somente a 3,4 PPM de defeitos, segundo Ruben, Vinodh e Asokan (2016).
Em numeros relativos, seria garantir um processo com aproximadamente 99,9997% de
aproveitamento.

24 CONCEITO METODOLOGIA DMAIC

Segundo Azevedo (2016), a metodologia DMAIC ¢ uma maneira rigorosa, estruturada
e disciplinada para alcangar a melhoria de um processo.

Para Werkema (2013), o DMAIC ¢ um elemento basico para a realizagao de projetos e
manuten¢do da infraestrutura do Six Sigma, estruturada em 5 etapas:

* Definir - Definir o problema e as variaveis do projeto de melhoria;
*  Medir - Coletar os dados e validar o sistema de medi¢ao;

* Analisar - Analisar os dados e identificar as causas raizes;



* Implementar - Criar plano de a¢@o para as causas e implementar melhorias;

* Controlar - Garantir a padronizagao dos processos;

3 APLICACAO DA METODOLOGIA DMAIC
3.1 DEFINICAO

Nesta etapa foi realizado um Brainstorming com os profissionais que atuam no
estoque avaliando possiveis melhorias que poderiam ser realizadas para aumentar a
produtividade dentro do setor, reduzir a variabilidade de tempo em processos rotineiros e
manter o estoque padronizado. Em comum acordo, foi definido que a falta de padronizagao na
armazenagem de parafusos, porcas e arruelas, que sdo os itens que apresentam maior volume
e maior quantidade de cddigos dentro do estoque, afeta tanto o desempenho dos funciondrios
do setor quanto a satisfagdo total dos clientes, ja que o tempo para encontrar um determinado
item varia muito se nao tiver o codigo da peca.

3.2 MEDICAO

Na etapa de medigdo, foi utilizado a cronoandlise para mensurar o quanto varia o
tempo na procura de pegas na alocacdo “A”, onde sdo armazenados os parafusos, porcas e
arruelas.

Foram selecionados aleatoriamente 30 itens de cada produto para obter uma média de
tempo e utilizar para analises no software Minitab.



Tabela 1 - Cronoanalise antes da padronizagdo

Fonte: Autor

33 ANALISE

Baseado na cronoanalise realizada, os dados foram inseridos no Minitab para
avaliagdo da variabilidade do processo, utilizando o histograma para avaliar a forma,

dispersdao, média e desvio padrdo dos dados e o grafico sequencial para obter padrdes e
tendéncias dos tempos obtidos.



Figura 1 - Histograma com tempos para encontrar parafusos na alocagdo “A”
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Fonte: Autor

De acordo com a Figura 1, para encontrar um determinado parafuso na alocacdao “A”
quando ndo temos o codigo e alocagdo da peca, a média de tempo ¢ de 182,3 segundos. Ja o
desvio padrao nesta analise foi de aproximadamente 47 segundos.

Figura 2 - Histograma com tempos para encontrar porcas na alocacgao “A”
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De acordo com a Figura 2, para encontrar uma determinada porca na aloca¢do “A”
quando ndo temos o cddigo e alocagdo da pega, a média de tempo foi de 167,5 segundos. Ja o
desvio padrao nesta analise foi de 36 segundos aproximadamente.

Figura 3 - Histograma com tempos para encontrar arruelas na alocacdo “A”

HISTOGRAMA - TEMPOS PARA ENCONTRAR ARRUELAS
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Fonte: Autor

De acordo com a Figura 3, para encontrar uma determinada arruela na alocagdo “A”
quando ndo temos o cdédigo e alocagdo da peca, o tempo médio foi de 127,3 segundos. Ja o
desvio padrao foi de 43 segundos aproximadamente.



Figura 4 - Grafico Sequencial com tempos para encontrar parafusos na alocagdo “A”
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Fonte: Autor

O grafico acima indica uma leve padronizagao no inicio e variagdes aleatorias no final,
com isso ndo apresenta padrdes ou ciclos pois os dados podem mudar a qualquer momento,
concluindo que o processo nao apresentou padronizacdo e também nao apresentou uma
tendéncia definida.

Figura 5 - Grafico Sequencial com tempos para encontrar Porcas na alocagdo “A”
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O gréfico acima indica variagdes aleatorias do inicio ao fim, com isso 0 processo nao
apresentou uma padronizacao, ja que nao temos ciclos ou padrdes definidos e também nao
apresentou uma tendéncia definida.

Figura 6 - Grafico Sequencial com tempos para encontrar Arruelas na alocagdo “A”
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O grafico acima indica variagdes aleatdrias do inicio ao fim, com isso o processo nao
apresentou uma padronizacao, ja que nao temos ciclos ou padrdes definidos e também nao
apresentou uma tendéncia definida.

34 IMPLEMENTACAO DE MELHORIAS

Com a ajuda de uma planilha em Excel apresentando todos os itens estocados na
alocagao “A”, foi feito a padronizacao das alocacdes, filtrados primeiramente pelo tipo de
item (Parafusos, Porcas ou Arruelas) e em seguida filtrados novamente pela sequéncia de seus
codigos.
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Tabela 2 - Planilha com padronizacao da alocacao “A”

A ialddiHEEEEEEEEEE R R

Fonte: Autor

aAlocacRo wova B3 arocacRo awrica B3

cODIGO DO ITEM [+ ] DESCRIGAO E3
A-56 03H1863 PARAFUSO
A-01 03M7017 PARAFUSO
A-01 03M7054 PARAFUSO
A-01 03M7068 PARAFUSO
A-01 03M7071 PARAFUSO
A-01 03M7072 PARAFUSO
A-02 03M7073 PARAFUSO
A-02 03M7074 PARAFUSO
A-02 03M7079 PARAFUSO
A-02 03M7083 PARAFUSO
A-02 03M7085 PARAFUSO
A-T4 03M7088 PARAFUSO
A-03 03M7092 PARAFUSO
A-03 03M7093 PARAFUSO
A-59 03M7094 PARAFUSO
A-03 03M7098 PARAFUSO
A-04 03M7105 PARAFUSO
A-04 03M7110 PARAFUSO
A-61 03M7125 PARAFUSO
A-04 03M7127 PARAFUSO
A-04 03M7131 PARAFUSO
A-75 03M7142 PARAFUSO
A-23 03M7152 PARAFUSO
A-06 03M7154 PARAFUSO
A-05 03M7187 PARAFUSO
A-06 03M7189 PARAFUSO
A-102 03M7190 PARAFUSO
A-38 03M7191 PARAFUSO
A-11 03M7192 PARAFUSO
A-38 03M7193 PARAFUSO

3.5 CONTROLE

Seguindo o padrao feito na planilha em Excel, foram feitas as mudangas manualmente
das alocagdes no estoque e para garantir a padronizacao das alocagdes e manter o estoque
organizado, foi feita a mudanca das alocagdes via sistema, com o programa Microsiga.

Figura 7 - Alteragdo das alocacdes via sistema Microsiga
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Fonte: Autor

03H1863
Q,
1
0,00
-
0,00
Q,
-
0,00
0,00
0
-
A-01

A

Cadastirais

Armazem Pad. E <

TS Padrao Q,

Ponto Pedido 0,00 |5
Uk. Calculo i I

U, Compra I |

Form.Est.Seg Q,

Entrega o

Lote Econom. 0,00 |-
Tolerancia 0

Tipo de C. Q. -
Entra MRP bl



11

3.6 RESULTADOS
Apos as melhorias realizadas no estoque, padronizacdo na armazenagem dos itens pela
sequéncia de codigo e tipo de produto, obtivemos resultados satisfatorios, avaliados pela

cronoanalise e também com as analises de variabilidade no Minitab.

Tabela 3 - Cronoanalise apds padronizagdo

Fonte: Autor

De acordo com a Tabela 3, pode-se concluir que a padronizacdo da alocacdo dos itens
obteve resultados satisfatorios, pois o tempo para encontrar cada item selecionado como
amostra foi reduzido.
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Figura 8 - Histograma para comparar tempos apos padronizagdo: Parafusos

HISTOGRAMA - COMPARACAQO ANTES E APOS PADRONIZACAO: PARAFUSOS
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De acordo com a Figura 8, apos a padronizagdo, o tempo médio para encontrar um
determinado parafuso na alocagdo “A” é de 60 segundos aproximadamente, diminuindo 122,3
segundos do tempo antes da melhoria. Ja o desvio padrdo apds a melhoria foi 35 segundos
aproximadamente, reduzindo 12 segundos do tempo antes da melhoria.

Figura 9 - Histograma para comparar tempos apds padronizagdo: Porcas
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De acordo com a Figura 9, ap6s a padronizacdo, o tempo médio para encontrar uma
determinada porca na alocagdo “A” ¢ de 47 segundos aproximadamente, diminuindo 120,5
segundos do tempo antes da melhoria. J4 o desvio padrdo ap6s a melhoria foi 22 segundos
aproximadamente, reduzindo 14 segundos do tempo antes da melhoria.

Figura 10 - Histograma para comparar tempos ap0s padronizagdo: Arruelas

HISTOGRAMA - COMPARACAO ANTES E APOS PADRONIZACAO: ARRUELAS
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De acordo com a Figura 10, apds a padronizagdo, o tempo médio para encontrar uma
determinada arruela na alocacdo “A” ¢ 39 segundos aproximadamente, diminuindo 88,3
segundos do tempo antes da melhoria. J4 o desvio padrao ap6s a melhoria foi 15 segundos
aproximadamente, reduzindo 28 segundos do tempo antes da melhoria.
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Figura 11 - Grafico Sequencial para comparar tempos ap6s padronizacdo: Parafusos

GRAFICO SEQUENCIAL - ANTES E APOS PADRONIZACAO: PARAFUSOS
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Fonte: Autor

De acordo com a Figura 11, podemos observar que o processo diminuiu a
variabilidade e apresenta um melhor padrdo. Antes da padronizagao o grafico apresenta tempo
superior a 250 segundos para encontrar um determinado parafuso, logo apds a melhoria
realizada, o tempo chega a no maximo 160 segundos.
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Figura 12 - Grafico Sequencial para comparar tempos ap6s padronizacdo: Porcas

GRAFICO SEQUENCIAL - ANTES E APOS PADRONIZACAO: PORCAS
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De acordo com a Figura 12, podemos observar que a variabilidade do processo
diminuiu e apresenta um melhor padrao. Antes da padronizagdo o grafico apresenta tempos
superiores a 200 segundos para encontrar uma determinada porca, apos a melhoria realizada,
o tempo nao passa de 100 segundos.
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Figura 13 - Grafico Sequencial para comparar temos apds padronizagdo: Arruelas

GRAFICO SEQUENCIAL - ANTES E APOS PADRONIZACAO: ARRUELAS
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Fonte: Autor

De acordo com a Figura 13, podemos observar que a variabilidade do processo
diminuiu e apresenta um melhor padrdo. Antes da padronizacdo o grafico apresenta tempo
superior a 200 segundos para encontrar uma determinada arruela, apds a melhoria realizada, o
tempo ndo passa de 90 segundos.

Além da reducdo no tempo na busca de pecas na alocagdo “A” quando ndo tivermos
codigo do item, a padronizagdo trard outros beneficios, exemplo:

e Reducdo de tempo em inventarios diarios e anuais;
Aumento da produtividade dos analistas responsaveis pelo estoque;
Aumento de capacidade da alocagdo “A”;
Padronizagdo e organizacdo do estoque;
Satisfacdo total do cliente;
Facilidade em enxergar quais itens estao precisando de reposi¢ao;

3 CONCLUSAO

O presente estudo teve como objetivo a utilizacdo da metodologia DMAIC para
padronizagdo e reducdo da variabilidade nos tempos em processos rotineiros dentro do
estoque da empresa Minas Verde em Trés Coragdes e avaliando os dados obtidos, os
resultados foram satisfatdrios, padronizando a armazenagem de parafusos, porcas e arruelas e
reduzindo tempo tanto na procura de pecas quando ndo temos cddigo ou alocacgdo do produto,
quanto em processos do dia-dia, como inventarios diarios.

A padronizagdo ¢ fundamental em qualquer setor, independente da empresa. No caso
apresentado, foram alcangados diversos beneficios somente com a padroniza¢do, sem nenhum
tipo de investimento, mostrando que a melhoria pode vir através de ideias simples, pensando
sempre no melhor para os clientes, colaboradores e empresa.
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O préximo objetivo ¢ mensurar o quanto foi reduzido o tempo na contagem de itens
no inventario anual, fazendo uma comparagao com anos anteriores.
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